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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Verfahren zum Herstellen von Glerrflachen und/oder Scherkanten aus Hartwerkstoff auf einem Grundwerkstoff 
sowie eine nach diesem verfahren hergestellte Gleitflache und/oder Scherkante 

® Verfahren zum Herstellen von Gleitflachen (2) oder/und 
Scherkanten (25) mit einem verschleifcmindernden Hart- 
werkstoff (4) auf einem Grundwerkstoff (3), wobei der 
Grundwerkstoff (3) durch em thermischesSpritzverfahren 
mit einer relativ dicken Beschichtung (1 ) versehen und an- 
schliefcend zur Erzielung der Gleitflache (2) oder/und der 
Scherkante (25) die Beschichtung (1) uberschliffen wird. 
Beschichtung (1) aus einem verschleiBmindernden Hart- 
werkstoff (4) auf einem Grundwerkstoff (3) als eine Gleit- 
flache (2) oder/und Scherkante (25), wobei der Grund- 
werkstoff (3) mit einer relativ dicken und pordsen Be- 
schichtung (1) versehen ist, und dafc die Beschichtung (1) 
uberschliffen ist (Figur 1). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft. ein Verfahren nach der Gattung des 
Oberbegriffs des Anspruchs 1 und eine Beschichtung nach 
der Gattung des Oberbegriffs des Anspruchs 9. 

Eine die Gattung bildende Gleitflache oder Scherkante 
bzw. Beschichtung aus Hartwerkstoff ist aus der 
DE79 25 369U1 bekannt Eine solche Gleitflache oder 
Scherkante bzw. Beschichtung hat den Nachteil, daB die 
Gleitflache oder Scherkante je nach Reibpartner bei Trok- 
kenlauf dazu neigen, zu verschleifien, gegebenenfalls auch 
gegenseitig und damit unbrauchbar werden. Ein Nachschlei- 
fen der relativ dunnen Gleitflache oder Scherkante ist nicht 
moglich. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine solche Gleitflache 
oder/und Scherkante bzw. Beschichtung zu schaffen, die 
diese Nachteile nicht aufweist 

Gelost wird diese Aufgabe nach dem kennzeichnenden 
Teil des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 9. Vorteilhafte 
Weiterbildungen der Erfindung gehen aus den jeweiligen 
Unteranspruchen hervor. 

Die Erfindung wird anhand mehrerer Figuren naher erlau- 
tert. Es zeigt: 

Fig. 1 in einer Schnittdarstellung eine Gleitflaehenschicht 
auf einem GrundwerkstofF; 

Fig. 2 in einer perspektivischen Darstellung einen Mes- 
serkopf; 

Fig. 3 in einer vergroBerten Seitenansicht einen Schneid- 
zahn des Messerkopfes; 

Fig. 4 in einer Seitenansicht eine Schere; 

Fig. 5 eine Schnittdarstellung nach Schnitt V-V nach der 
Fig. 4, und 

Fig. 6 eine Schnittdarstellung nach Schnitt VI- VI nach 
Fig, 5. 

In der Fig. 1 ist eine Beschichtung 1 einer Gleitflache 2 
oder/und einer Scherkante (25) auf einem GrundwerkstofF 3 
niit einem verschleiBmindernden Hartwerkstoff 4 darge- 
stellt, wobei der GrundwerkstofF 4 mit einer relativ dicken 
und porosen Beschichtung 1 versehen ist, die uberschliffen 
ist. Durch ein thermisches Spritzverfahren, bei dem der 
Hartwerkstoff 4 thermisch verflussigt und auf die Beschich- 
tungsoberflache 26 verspritzt wird, wird der GrundwerkstofF 
3 mit einer relativ dicken Beschichtung 1 versehen. Danach 
wird die Beschichtung 1 zur Erzieiung der Gleitflache 2 
uberschliffen, wobei die Dicke der Beschichtung 1 so groB 
gewahlt ist, daB ein Glattschliff und wahlweise mindestens 
ein weiterer Nachschliff moglich sind. Die Beschichtung 1 
weist einen Dickenbereich von 10 bis 300 urn auf, insbeson- 
dere von 50 bis 200 um, vorzugsweise von ungefahr 
100 um. Als Hartwerkstoff 4 ist ein Metallkarbid wie H- 
tankarbid, Borkarbid, Wolframkarbid oder ein Nitrid oder 
ein Borid oder ein Silizid von Titan oder Zirkon oder Haf- 
nium oder Vanadium oder Niob oder Tantal oder Chrom 
oder Wolfram oder Molybdan vorgesehen, oder ein Metall 
oder eine Metallegierung oder eine Mischung aus verschie- 
denen Hartwerkstoffen oder Molybdan oder Keramik. Der 
Gleitflache 2 kann eine Schneidflache 6 mit einer Scher- 
kante 25 zugeordnet werden, womit der Gleitflache 2 eine 
Schneidfunktion eines Schneidwerkzeugs 8 (zum Beispiel 
als ein Messerkopf 10 einer Haarschneidemaschine 15/Fig. 
2 oder als eine Handschere 9/Fig. 4) gegeben ist. Als Grund- 
werkstofF 3 ist Stahl oder eine Metallegierung oder Sinter- 
werkstoff 16 oder Kunststoff oder Leicht- oder Hartmetall 
oder Keramik vorgesehen. Durch das thermische Spritzver- 
fahren bildet sich eine porose Beschichtung 1, wodurch 
nach dem Glattschliff sich die Oberflache der Gleitflache 2 
oder/und der Schneidflache 6 durch Freiraume 27 verringert 
und eine VerschleiBminimierung bewirkL Durch die Frei- 
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raume 27 wird die Scherkante 25 unterbrochen, was fur zum 
Beispiel eine Haarschere 9 (Fig. 4) den Vorteil aufweist, daB 
dadurch zu schneidende Haare oder auch ahnliches Schneid- 
gut besser erfaBt werden und beim Schneidvorgang nicht 
5 verrutschen konnen. In einer besonders vorteilhaften Wei- 
terbildung ist als Beschichtungsmaterial Molybdan vorgese- 
hen, wodurch sich eine sehr gute Trockenlaufgleiteigen- 
schaft ergibt Diese Gleiteigenschaft laBt sich dadurch noch 
steigem, daB die porose Beschichtung 1 als ein Schmiermit- 

10 telspeicner 14 ausgebildet ist, daB also in den porosen Mi- 
kroraumen 19 A das Schmiermittel 19, zum Beispiel Ol, dar- 
gestellt im oberen Teil der Beschichtung 1, gespeichert ist 
und es nach und nach an die Gleit- bzw. Schneidflache 2, 6 
durch den Kapillareffekt weitergibt. Diese Speicherkapazi- 

15 tat wird noch weiter deutlich erhoht, wenn als Grundwerk- 
stofF 3 ein poroser Sinterwerkstoff 16 als weiterer Schmier- 
mittelspeicher 14.1 verwendet wird. Durch den Einsatz von 
Molybdan (Harte von Stahl und hone Standzeit der Schneid- 
kanten) und den porosen Sinterwerkstoff 16, der eine relativ 
20 groBe Menge an Schmiermittel speichert, ergeben sich iiber- 
aus lange Schrnierintervalle. Durch den Einsatz von Sinter- 
werkstoff 16 ergibt sich auch ein Vorteil einer Gewichtsmi- 
nimierung, was insbesondere bei der Handschere 9 nach den 
Fig. 4 bis 6 zum Tragen kommt. 
25 Die Fig. 2 zeigt ein Anwendungsbeispiel der Gleitfla- 
chenschicht 7 fur ein Schneidwerkzeug 8, das hier als ein 
Messerkopf 10 einer Haarschneidemaschine 15 ausgestaltet 
ist. Mindestens ein Ober- oder ein Untermesser 11, 12 des 
Messerkopf s 10 weist die Beschichtung 1 auf. Das Ober- 
30 messer 11 und das Untermesser 12 weisen je eine Gleitfla- 
che 2A als Stutzflache auf. Das Ober- und Untermesser 11, 
12 weisen je eine Reihe von Schneidzahnen 17, 18 auf, die 
eine Gleitflache 2B bzw. 2C aufweisen. Zum Fufuren und 
Andrucken des Obermessers 11 auf das Untermesser 12 sind 
35 zwei Bohrungen 28 und eine Federkraft P vorgesehen. 
Wahlweise kann nur das Obermesser 11 oder die Gleitfla- 
chenschicht 7 und das Untermesser 12 entsprechend be- 
schichtet (und beschliffen) werden. Vorzugsweise ist die 
ganze Seite des Untermessers 12 mit den Gleitfiachen 2A 
40 und 2C auf eine Ebene liegend versehen (eine Schleif- 
ebene). Es konnen auch die Wande 29 der Zwischenraume 
30 der Schneidezahne 17, 18 beschichtet und dann nachbe- 
arbeitet (geschliffen) werden, wodurch sich eine weitere 
Standzeiterhohung ergibt. 
45 Fig. 3 zeigt in einer vergroBerten Seitenansicht in einem 
Schnitt einen Schneidzahn 18 des Untermessers 12. 

In den Fig. 4 bis 6 sind als weiteres Anwendungsbeispiel 
eine Schere 9 - insbesondere zum Schneiden von Kopfhaar 
- dargestellt. Im Bereich eines Scherengelenkes 13 ist min- 
50 destens eine Gleitflache 2 vorgesehen, wahlweise an je einer 
Innenseite einer Scherenhalfte 20, 21. Wahlweise kann auch 
eine Schraubenaufnahme 22 des Gelenkes 13 mit der Gleit- 
flache 2 versehen werden, was die Gangigkeit des Schnei- 
dens verbessert und die Standzeit erheblich verlangert 
55 Wahlweise ist die eine oder beide Scherenhalften 20, 21 an 
der Schneidflache 6 (Hohle) mit der Gleitflache 2 versehen. 
Wahlweise ist eine Schneide 23 mit einer Gleitflache 2 ver- 
sehen. Vorteilhafterweise kann die Schraubenaufnahme 22 
oder/und die Innenseite (-n) der Scherenhalfte (-n) als 
60 Schmiermittelspeicher 14 vorgesehen werden. Durch eine 
totale Beschichtung der Schere 9, wobei zumindest nur die 
Gleitfiachen 2 bzw. die Schneidflachen 6 und wahlweise die 
Augen 24 beschliffen sind, ergibt sich durch die nicht be- 
schliffenen Hachen 2, 6 eine hohe Griffigkeit der Schere 9. 
65 Ein Beschleifen der innenseiugen Augen 24 minimiert eine 
Hngerreibung. 

Fig. 6 zeigt eine allseitige Beschichtung 1 der Schere 9 
nach dem Schnitt VI- VI nach der Fig. 4. 
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Bezugszeichenliste 



I Beschichtung 

2, 2A, 2B, 2C Gleitflache 

3 Grundwerkstoff 

4 Hartwerkstoff 

6 Schneidflache 

7 Gleitflachenschicht 

8 Schneidwerkzeug 

9 Schere 

10 Messerkopf 

II Obermesser 

12 Untermesser 

13 Scherengelenk 

14 Schmiermittelspeicher 

15 Haarschneidemaschine 

16 Sinterwerkstoff 
17, 18 Schneidzahne 
19 Schraiermittel (Ol) 
19A Mikroraum 

20, 21 Scherenhalfite 

22 Schraubenaufhahme 

23 Schneide 

24 Auge 

25 Schcrkante 

26 Beschichtungsoberflache 

27 Freiraume 

28 Bohrung 

29 Wand 

30 Zwischenraum 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Gleitflachen (2) oder/ 
und Scherkanten (25) mit einem verschleiBmindernden 35 
Hartwerkstoff (4)auf einem Grundwerkstoff (3), da- 
durch gekennzeichnet, daB der Grundwerkstoff (3) 
durch ein thermisches Spritzverfahren mit einer relativ 
dicken Beschichtung (1) versehen wird, und daB an- 
schlieBend zur Erzielung der Gleitflache (2) oder/und 40 
der Scherkante (25) die Beschichtung (1) uberschliffen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung (1) vor dem Uberschleifen 
eine Dicke von 10 bis 300 um aufweist. 45 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Dicke von 50 bis 200 um vorgesehen ist 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Dicke von ungefahr 100 um vorgesehen 
ist. 50 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Hartwerkstoff (4) ein Metallkarbid wie H- 
tankarbid, Borkarbid, Wolframkarbid oder ein Nitrid 
oder ein Borid oder ein Silizid von Titan oder Zirkon 
oder Hafnium oder Vanadium oder Niob oder Tantal 55 
oder Chrom oder Wolfram oder Molybdan vorgesehen 
ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Hartwerkstoff (4) ein Metall oder eine Me- 
tallegierung oder eine Mischung aus verschiedenen 60 
Hartwerkstoffen vorgesehen ist 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Hartwerkstoff (4) Molybdan oder Keramik 
vorgesehen ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 65 
net, daB der Gleitflache (2) eine Schneidflache (6) zu- 
geordnet ist. 

9. Beschichtung (1) aus einem verschleiBmindernden 



Hartwerkstoff (4) auf einem Grundwerkstoff (3) als 
eine Gleitflache (2) oder und Scherkante (25), dadurch 
gekennzeichnet, daB der Grundwerkstoff (3) mit einer 
relativ dicken und porosen Beschichtung (1) versehen 
ist, und daB die Beschichtung (1) uberschliffen ist. 

10. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Grundwerkstoff (3) eine relativ 
raue Beschichtungsoberflache (26) aufweist. 

11. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (1) eine Dicke von 
10 bis 500 um aufweist 

12. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (1) eine Dicke von 
50 bis 200 um aufweist 

13. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (1) eine Dicke von 
ungefahr 100 um aufweist. 

14. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Hartwerkstoff (4) ein Metallkar- 
bid wie Titankarbid, Borkarbid, Wolframkarbid oder 
ein Nitrid oder ein Borid oder ein Silizid von Titan oder 
Zirkon oder Hafnium oder Vanadium oder Niob oder 
Tantal oder Chrom oder Wolfram oder Molybdan vor- 
gesehen ist. 

15. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Hartwerkstoff (4) ein Metall oder 
eine Metallegierung oder eine Mischung aus verschie- 
denen Hartwerkstoffen vorgesehen ist 

16. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Hartwerkstoff (4) Molybdan 
oder Keramik vorgesehen ist 

17. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Grundwerkstoff (3) Stahl oder 
Metallegierung oder Sinterwerkstoff (16) oder Kunst- 
stoff oder Leicht- oder Hartmetall oder Keramik vorge- 
sehen ist. 

18. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gleitflachenschicht (7) fiir ein 
Schneidwerkzeug (8) vorgesehen ist. 

19. Beschichtung (1) nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Schneidwerkzeug (8) eine 
Schere (9) oder ein Messerkopf (10) einer Haarschnei- 
demaschine (15) vorgesehen ist. 

20. Beschichtung (1) nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mindestens ein Ober- oder ein Un- 
termesser (11, 12) des Messerkopfs (10) die Beschich- 
tung (1) aufweist 

21. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Gleitflache (2) eine Schneidfla- 
che (6) zugeordnet oder daB die Gleitflache (2) als eine 
Schneidflache (6) ausgebildet ist 

22. Beschichtung (1) nach Anspruch 19 oder/und An- 
spruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
eine Gleitflache (2) im Bereich eines Scherengelenks 
(13) angeordnet ist 

23. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Beschichtung (1) als ein 
Schmiennittelspeicher (14) vorgesehen ist. 

24. Beschichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Schneidwerkzeug (8) total mit 
der Beschichtung (1) versehen ist, wobei zumindest 
nur die Gleitflachen (2) bzw. Schneidflachen (6) be- 
schliffen sind. 

25. Beschichtung (1) nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Schneidwerkzeug (8) eine 
Schere (9) vorgesehen ist, wobei wahlweise zusatzlich 
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die Augen (24) beschliffen sind. 
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